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Persaingan di era globalisasi ini menyebabkan setiap perusahaan manufaktur harus 
mampu meningkatkan kemampuan produksi dan pelayanan produksi dengan 
meningkatkan utilitas sumberdaya yang ada (mesin) dan ketepatan dalam 
penyelesaian produksi agar sesuai dengan tenggat waktu yang ditetapkan melalui 
metode penjadwalan. Tujuan penelitian ini adalah untuk meminimalkan waktu proses 
(makespan), waktu keterlambatan (tardiness), waktu yang terlalu awal (earliness), 
serta penggunaan yang efisien dari mesin. Dari urutan penjadwalan yaitu 1 hingga 
13 job yang telah diterapkan oleh perusahaan diperoleh data waktu makespan yang 
dibutuhkan adalah 164 hari dengan maksimum tardiness adalah 21 hari dan 
earliness 68 hari. Metode penjadwalan yang diusulkan terdiri dari empat metode 
yaitu : CDS, Heuristic P, Heuristik NEH dan Branch and Bound. Metode CDS, 
melakukan kombinasi mesin yang nantinya akan diurutkan dari terkecil hingga 
terbesar berdasarkan aturan Johnson. Heuristik P, mengurutkan job berdasarkan 
rumus slope index,dari nilai terbesar hingga terkecil. Heuristik NEH mengurutkan 
job dengan mencoba 2 urutan job pertama dengan urutan berbeda (j1, j2 dan j2, j1)  
dengan memilih makespan terkecil dan dilakukan terus hingga n job. Branch and 
bound melakukan pengurutan mesin dengan penentuan batas atas (Upper bound) dan 
bawah (Lower bound) dari makespan. Dari keempat metode ini didapatkan urutan 
job yang berbeda yang akan dibandingkan dengan penjadwalan yang diterapkan 
perusahaan. Metode CDS adalah metode yang memiliki waktu makespan, maksimum 
tardiness dan earliness terbaik atau lebih kecil dari yang lain yaitu 151 hari Dengan 
Tardiness maksimum adalah 21 hari dan earliness maksimum adalah 67 hari.  
    
 
Kata kunci :  
Penjadwalan m mesin n job, Makespan, Tardiness, Earliness, Campbell Dudek Smith 
(CDS), Heuristik P (Palmer), Heuristik NEH (Nawaz, Enscore, dan Ham), dan 
Branch and Bound.   
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yaitu sistem penjadwalan produksi pada plant produksi. 
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data akurat yang sudah ada maka penulis melakukan perbaikan metode penjadwalan 
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